© BurjDESREPUBLiK © QAfenlegungsschrift §^ lntC i.3. 

DEUTSCHLAND @ |J| 3338068 A1 B 65 G 47/53 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
@D Offenlegungstag: 



P 33 38 068.6 
20. 10. 83 
20. 6.84 



B 65 G 47/30 
B 65 G 37/00 
A 21 B 5/02 
A 21 B 7/00 
A 21 C 9/08 
B 01 F 3/18 
B 65 B 35/42 
B 65 B 23/14 



00 
CO 

00 
CO 
CO 
CO 

LU 

Q 



® Unionsprioritlt: @ (S) (5j) 
17.12.82 CH 7388-82 


@ Erfinder: 

Walz, Theo, 8213 Neunkirch, CH 


(7l) Arimelder: 




SIG Schweizerische Industrie-Gesellschaft, 
Neuhausen am Rheinfall, CH 




@ Vertreter: 




Stelirecht, W., Dipl.-lng, M.Sc; GrieSbach, D., 
DipL-Phys. Dr.rer.nat; Haecker, W., Dipl.-Phys.; 
Bohme, U., Dipl.-Phys. Dr.rer.nat., Pat-Anw., 7000 
Stuttgart ' 





) Vorrichtung zum Umordnen von scheibenformigen Gegenstanden, z. B. Biskuits 

Ein erster Forderer (17) fuhrt die Gegenstande (1) einem 
zweiten Forderer (20) zu, der diese in Transportkanalen (21) 
einer oder mehreren Verpackungsmaschinen ztrfuhrt. Die 
Ubergabekante (3) des ersten Forderers (17) karin quer zur 
Richtung der Transportkanale (67) derart verschoben wer- 
den, daB die Transportkanale (21) abwechlungsweise mit 
den Gegenstanden (1) beschickt werden. Die Verschieburig 
des Bandschlittens (9) erfolgt mittels Winkelhebel (10), Kur- 
venscheibe (15) und eines drehzahlgesteuerten Antriebs. 
Die Verschiebungsgeschvyindigkeit der Obergabekante (3) 
ist derart gesteuert, dag unerwunschte Mengenunterschie- 
de von Gegenstanden (1) in den einzelnen Transportkanalen 
(21 ) ausgeglichen werden. 
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Ij Vorrichtung zum Umordnen von scheibenfSrmigen Gegenstan- 
den (1) mit einem ersten Forderer (17) der die Gegenstande 
(1) fordert und an einer Uebergabekante (3) einem zweiten 
F&rderer (20) iibergibt, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zweite Forderer (20) mehrere im wesentlichen quer zur 
Forderrichtung des ersten FSrderers (17) angeordnete 
Transportkanale (67, 21) aufweist, und dass die Transport- 
kanale (67, 21) mit der Uebergabekante (3) tiberstreichbar 
sind', so dass die Forderkanaie (67, 21) abwechslungsweise 
mit den Gegenstanden (1) beschickbar sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
der erste Forderer (17) mindestens ein endloses Transport- 
band (56) aufweist, und dass die Umlenkrolle (6) im 
Bereich der Uebergabekante (3) in der FSrderrxchtung ver- 
schiebbar ist. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
der erste FSrderer (17) mindestens teilweise ein Schwing- 
fSrderer ist. 

r 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der zweite Forderer (20) mindestens teilweise ein 
Schwingforderer ist. 

5. Vorrichtung nach AnspTuch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der zweite FSrderer (20) mindestens ein endloses 
Transportband (58) aufweist, und dass die Transpbrtkanale 
(67) durch Gatter (57) begrenzt sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Geschwindigkeit der Uebergabekante (3) ver- 
anderbar ist, so dass bei jeder gegebenen Verteilung der 
Gegenstande (1) auf dem ers ten FSrderer (17) die Transport- 
kanale (67) des zweiten FSrderers (20) gleichmSssig be- 
schickbar sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass Sensoren vorgesehen sind, welche die Mengen der 
Gegenstande (1) in den Transportkanalen (67) des zweiten 
FSrderers (20) ermitteln. 
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8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
ein Steuergerat zur Steuerung der Verteilung der Gegen- 
stande in den einzelnen KanSlen vorgesehen ist, das tiber 
Verstarker die Relativgeschwindigkeit zwischen der Ueber- 
gabekante (3) und dera zweiten FSrderer (20) steuert, und 
dass das Steuergerat mindestens die von den Sensoren er- 
mittelten Mengen der Gegenstande auf dem zweiten Forderer 
(20) verarbeitet. 

9, Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Relativgeschwindigkeit zwischen der Uebergabekante 
(3) und dem zweiten F8rderer (20) derart gesteuert wird, 
dass unerwxinschte Mengenunterschiede von Gegenstanden in 
den einzelnen Transportkanalen (67) ausgeglichen werden. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein Teil des Gatters (57) quer zur Transport- 
richtung des zweiten Forderers (20) derart verschoben 
wird, dass unerwunschte Mengenunterschiede von Gegenstan- 
den in den einzelnen Kanalen (67) ausgeglichen werden. 





3338068 



DIPL-ING: WfLHELM STELLRECHT M.Sc. - 4 

DIPL-PHYS. OR. DIETER GRIE6SBACH 
DIPL-PHYS. WALTER HAECKER 
DIPL-PHYS. DR. ULRICH DOHME 
RATENTANWALTE 
UHLANDSTR. 14c * 700ft STUTTGART 1 



Vorrichtung zum Umordnen von scheibenformigen 
Gegenstanden, z.B. Biskuits 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Umordnen von 
Gegenstanden nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Hit Vorrichtungen d'ieser Art werden beispielsweise Biskuits 
von einem Ofen oder einer Kiihlzone einer oder mehreren Ver- 
packungsmaschinen oder Langzeitspeichern zugefiihrt. Die meis 
auf einem FSrderband in Querreihen transportierten Biskuits 
werden zu vorgegebenen Mengen zusammengefasst und verpackt 
bzw. gespeichert. Haufig treten jedoch Unterschiede zwischen 
den Biskuits auf. So sind beispielsweise die Biskuits in den 
Randzonen oft starker durchgebacken als die anderen. Werden 
die Biskuits nun in kleinen Mengen verpackt, so sind oft in 
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einer Verpackung nur stark und in einer arideren Verpackung 
nur wenig durchgebackene Biskuits. 

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung der 
eingangs genannten Gattung zu schaffen, die es erlaubt, 
scheibenfSrmige Gegenstande auf einfache und kostengiinstige 
Weise durch Umordnen zu mischen. Es ist auch Aufgabe der 
Erfindung, eine solche Vorrichtung zu schaffen, die sich 
auch fur sehr empf indliche und zerbrechliche Gegenstande 
eignet. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch eine Vorrichtung 
mit den Merkmalen des kennzeichnenden Teils des unabhangigen 
Anspruchs 1 gelost. Weitere vorteilhafte Ausfuhrungen erge- 
ben sich aus den abhangigen Anspruchen. 

Ein Ausftihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt und wird im folgenden naher erlautert. Es zeigen: 

Fig* 1 eine Seitenansicht einer erf indungsgemassen Vorrich- 
tung, 

Fig, 2 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung, 



Fig. 3 eine Seitenansicht eines ersten Forderers, 
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Fig. 4 eine Froritansicht eines ersten Forderers, 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer erf indungsgemas- 
sen Vorrichtung nach einer zweiteri Variante, 

Fig. 6 eine Draufsicht auf die Vorrichtung der zweiten 
Variante, 

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer Antriebsvorrich- 
tung des ersten Forderers, 

Fig. 8 eine weitere schematische Darstellung einer Antriebs- 
vorrichtung des ersten Forderers, - 

Fig. 9 eine Seitenansicht des Frontbereiches eines ersten 
Forderers sowie eines zweiten Fdrderers, 

Fig. 10 eine Seitenansicht des Frontbereichs eines ersten 

Forderers sowie eines zweiten Forderers der zweiten 
Variante, 

Fig. 11 eine^ Draufsicht auf den Frontbereich eines_ersten 
F8rderers und eines zweiten Forderers, und 

Fig. 12 ein Beispiel eines Weg-Zeit-Diagramms der Bewegung 
des ersten Forderers relativ zum zweiten Forderer. 
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Wie die Fig. 1 und 2 zeigen, werden die flach auf cinem init 
konstanter Geschwindigkeit laufendem Ford'erband 2 liegenden 
Gegenstande 1, beispielsweise Biskuits, von einem Of en oder 
einer Kuhlzone einem zweiten Forderer 20 zugefuhrt. Die Gegen- 
stande 1 fallen uber eine Uebergabekante 3 in Transportkanale 
21, welche die Gegenstande -1 im wesentlichen quer zur Trans- 
portrichtung 4 des ersten FSrderers 17 bewegen. Die Uebergabe- 
kante 3 ist verschiebbar , so dass jeder der Kanale 21 mit den 
Gegenstanden beschickbar ist. Der zweite Forderer 20 ist hier 
ein Schwingforderer , der in an sich bekannter Weise die Gegen- 
stande 1 fordert und auf rechtstellt sowie .diese einem oder 
mehreren Verpackung;smaschinen zufuhrt. Das FSrderband 2 lauft 
auf vier Rollen 5,6,7 und 8, wobei zwei Rollen 5 und 8 
fest und zwei Rollen 6 und 7 an einem Bandschlitten 9° ver- 
schiebbar sind. Die Verschiebung des Bandschlittens 9 erfolgt 
mittels zweier miteinander uber eine Achse verbundener Winkel- 
hebel 10 und 11. 

Der langere Arm 12 des einen Winkelhebels 10 ist an seinem 
freien Ende schwenkbar mit dem Bandschlitten 9 vefbunden, 
wahrend der andere Arm 13 an seinem freien Ende in einer 
exzentrischen Ringnut 14 einer Kurvenscheibe 15 gleitverschieb- 
lich gefxihrt ist. Wird die KuTvenscheibe 15 mit Hilfe eines 
Motors 41 und eines Getriebes 42 gedreht, so schwenken die 
Winkelhebel 10 und 11 urn die Achse 16 und bewegen den Band- 
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schlitten 9 und die vordere Rolle 6 je nach der Drehrichtung 
der Kurvenscheibe IS vorwSrts oder riickwarts. Diese Verschie- 
bungsweise wird in der Fachsprache "pull-nose" genannt. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen den auf einem Maschinengestell 43 
montierten ersten Fdrderer 17, dessen Bandschlitten 9 auf je- 
der Seite eine Schiene 44 aufweist, die in FUhrungen 45 gleit- 
verschieblich gefuhrt sind. In der Fig. 3 ist das Maschinen- 
gestell 43 und in der Fig. 4 das Forderband 2 nicht darge- 
stcllt. ; 

Die Fig. 5 und 6 zeigen eine Vorrichtung nach einer zweiten 
Variante, mit: einem ersten Fdrderer, der als Vibratortisch 50 
ausgebildet ist und einem zweiten Forderer, der ein Band- 
forderer 51 ist. Der Vibratortisch 50 stutzt sich. durch eine 
Fuhrung 52gegen eine Unterlage 53 ab und wird mit Hilfe eines 
Antriebes 54 periodisch derart bewegt, dass die auf der Tisch- 
f lache liegenden Gegens tande 1 in der Richtung. des Pf eiles 55 
transport iert werden. 

Ueber dem in Richtung des Pfeiles 59 laufenden Forderband 58 
befindet sich ein Gatter 57, das aus mehreren Langswanden 60 
besteht, die Knickstellen 61 oder Gelenke aufweisen. Das 
Gatter 57 ist im Bereich der Uebergabekante 3 des Vibrator- 
tisches 50 mit Hilfe einer Vers tell vorrichtung 62 quer zur 
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Transportrichtung 4 verschiebbar. Die Verstellvorrichtung 62 
besteht aus einem Motor 63, einem Getriebe 72, einer Kurven- 
welle 69 und zwei Kurvenscheiben 65, die zwei Stangen 66 
bewegen, die an ihren freien Enden am Gatter 57 befestigt 
sind. GemSss dieser zweiten Variante ist die Uebergabekante 3 
fest und die Transportkanale 67 in den Richtungen der Doppel- 
pfeile 68 verschiebbar. 

Zur kurzzeitigen und exakten Aenderung der Bewegungsgeschwin- 
digkeit des Bandschlittens 9 oder des Gatters 57 ist der in 
der Fig. 7 schematisch dargestellte Antrieb vorgesehen. Das 
Zweiwellen-Getriebe 72 besteht aus einem RSderpaar 73 fiir 
niedrige Geschwindigkeiten und einem Raderpaar 74 ftir hohe 
Geschwindigkeiten, die iiber eine Umschaltkupplung 75 wahl- 
weise den Antriebsmotor 70 mit der Kurvenwelle 67 verbinden. 
Es konneri auch andere, prazis steuerbare Geschwindigkeits- 
wechselgetriebe verwendet werden. Der in Fig. 8 als Variante 
gezeigte Antrieb besteht aus einem Hauptmotor 80 mit konstan- 
ter Drehzahl und einem Steuermotor 81 mit steuerbarer Dreh- 
zahl, die uber ein Summiergetriebe 82, das beispielsweise ein 
Planetengetriebe (Umlauf getriebe) ist, die Kurvenwelle 69 
antreiben. Die Drehzahlsteuerung erfolgt mittels hier nicht 
dargestellten Sensoren, welche die Fullzustande in den Trans- 
portkanalen 21 bzw. 67 feststellen. Zur Steuerung konnen je- 
doch auch andere bzw, weitere Zustandsgrossen der an der 
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Hers tel lung, Fordcrung und Verpackung beteiligten Vorrich- 
tungen zugezogen werden. 

Anhand der Fig. 9, 10, 11 und 12 wird der Vorgang der Umord- 
nung von Gogenstanden 1 mit einer Vorrichtung der ersten bzw. 
einer weiteren Variante naher erlautert. Der erste Forderer 
17 transportiert die in Reihen auf der Forderflache angeord- 
neten Gegenstande zur Ubergabekante 3, wobei die Forderflache 
geneigt ist. Die Gegenstande fallen ttber die Uebergabekante 3, 
in denjenigen der Transportkanale 21 bzw. 67, der sich unmit- 
telbar vor der Uebergabekante 3 befindet. Der Hohenunterschied 
zwischen der Uebergabekante 3 und der Forderflache des zt^ei- 
tcn Fdrdcrcrs 20 ist klein gewahlt, so dass auch empf indliche 
Gegenstande 1-nicht zerbrechen. 1st eine Reihe von Gegen- 
standen 1 in eineni der Transportkanale 21 bzw. 67 abgelegt, 
wird die Uebergabekante 3 verschoben. 

* - - * 

Der steuerbare Antrieb 54 erlaubt es nun, die Vor- und Rtlck- 
laufgeschwindigkeit der Uebergabekante 3 als auch die tfahl 
des Transportkanals 21 bzw. 67 optimal den ausseren Gegeben- 
heiten anzupassen. Fallt beispielsweise eine der Verpackungs- 
maschinen aus , oder tritt eine FSrderst6rung auf, so wiTd 
der ontsprechende Transportkanal nicht mehr beliefert. Die 
Gegenstande 1 kSnnen zur besseren Durchmischung auch so abge- 
legt werden, dass raindestens einige der Gegenstande zwischen 
bereits abgelegte Gegenstande fallen. In der Fig-. 11 kSnnen 
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auf dein ersten Forderer 17 stark durchgebackene Biskuits 76 
in den Randbereichen und dazwischenliegende , wenig durchge- 
backene Biskuits 77 unterschieden werden, Wiirdcn die Biskuits 
kolonnenweise zu Verpackungseinheiten zusammcngcf asst , waren 
in jeder Verpackung nur Gegenstande der einen Art vorhanden. 
Werden die Reihen erf indungsgemass in den Transportkanalen 21 
bzw. 67, des zweiten Forderers 20 zu Verpackungseinheiten zu- 
sammengefasst , befindet sich in jeder Verpackung von jeder Art 
etwa die gleiche Anzahl. 

Die Fig. 12 zeigt beispielhaft anhand eines Weg-Zeit-Diagramms 
den Bewegungsve.rlauf der Uebergabekante 3. Auf der Achse a 
ist der Weg eingezeichnet , wobei die Strecke R etwa der Breite 
eines Transportkanals entspricht und der Koord tnatcnursprung 
auf den Rand des ersten Transportkanals gelegt wurde. Wahrend 
einer sogenannten Vorlaufzeit A flberstreicht die Uebergabe- 
kante 3 mit konstanter Geschwindigkeit vier Transportkanaie 
in einer Vorwartsbewegung und anschliessend wahrend einer 
sogenannten Rucklaufzeit B in einer Riickwartsbewegung. Die 
Laufgeschwindigkeiten des Forderbandes 2 und der Uebergabe- 
kante 3 sind so aufeinander abgestimmt , dass jeder Transport- 
kanal wahrend dem Rucklauf mit der gewunschten Anzahl 
Gegenstande 1 belegt wird. 

Diese Vor- und Ruckwartsbewegungen werden periodisch wieder- 
holt. Werden jedoch durch die Sensoren beispielsweise im 
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dritten Transportkanal R 3 Abweichungen vom Sollbereich fest- 
gestellt, die cine Korrektur der zugeteilten Menge erfordern, 
so wird durch das Steuergerat die Geschwindigkeit im Berich 
R_ entsprechend beeinflusst. So zeigt der Kurvenabschnitt c 
einen Bewegungsverlauf , bei dera die Uebergabekante 3 langer 
als ublich iiber dem Transportkanal R 3 verweilt, wahrend der 
Kurvenabschnitt d einen Verlauf mit ktirzerer Verweilzeit 
zeigt. Der Kurvenabschnitt e zeigt den Verlauf ohne Korrek- 
turen. - 
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